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Bescheinigung 



Die Henkel Kommanditgesellschaf t auf Aktien in Diisseldorf/ 
Deutschland hat eine Patentanmeldung unter der Bezeichnung 

"Wasch- und Reinigungsmittelf ormkorper mit ver- 
bessertem Eigenschaf tsprof il" 

am 20. Februar 1998 beim Deutschen Patentamt eingereicht . 

Das angeheftete Stuck ist eine richtige und genaue Wieder- 
gabe der ursprunglichen Unterlage dieser Patentanmeldung. 

Die Anmeldung hat im Deutschen Patentamt vorlaufig das Symbol 
C 11 D 1/83 der Internationalen Patentklassif ikation erhalten, 




Miinchen, den 11. September 199 8 
Der Prasident des Deutschen Patentamts 
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Patentanmeldung 

H 3296 

'Wasch- und Reinigungsmittelformkorper mit verbessertem Eigenschaftsprofil' 




Die vorliegende Erfindung betriffi hochverdichtete Wasch- und Reinigungsmittel, die in vor- 
bestimmten Raumformen hergstellt werden. Insbesondere betriffi die Erfindung Wasch- und 
Reinigungsmittelformkorper, die zum Waschen von Textilien in einer Haushaltswaschma- 
schine eingesetzt und kurz als Waschmitteltabletten bezeichnet werden. 

Handelsubliche Wasch- und Reinigungsmittel werden heutzutage in Form von Flussigpro- 
dukten oder Feststoffen angeboten. Bei der letzteren Angebotsform unterscheidet man her- 
kommliche Pulver oder Konzentrate, die beispielsweise durch Granulation oder Extrusion 
erhaltlich sind. Gegenuber den herkommlichen Pulvern weisen konzentrierte Wasch- und 
Reinigungsmittel den Vorteil auf, daC ein verringerter Verpackungsaufwand betrieben werden 
muB und pro Waschgang mengenmafiig weniger dosiert werden muB. Auch werden durch die 
verringerten PackungsgroBen die Transport- und Lagerkosten verringert. Die hochstkonzen- 
trierte Form, in der Wasch- und Reinigungsmittel gegenwartig in einigen Landem im Markt 
angeboten werden, sind verpreBte Wasch- und Reinigungsmittelformkorper. Wahrend Wasse- 
rentharter und maschinelle Geschirrspulmittel in dieser Angebotsform weit verbreitet sind, 
tauchen bei Textilwaschmitteln vielfaltige Probleme auf, die einer weiten Verbreitung und 
Verbraucherakzeptanz bislang entgegenstehen. Aufgrund der deutlich hoheren Tensidgehalte 
werden die (iblicherweise bei der Angebotsform des Formkorpers auftretenden Probleme noch 
potenziert. Besonders problematisch sind Waschmitteltabletten, welche alkoxylierte nichtioni- 
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sche Tenside enthalten, da diese Tensidklasse sich neagtiv auf die Loslichkeit der Tabletten 
auswirkt - andererseits sind gerade. diese Tenside wegen ihres hohen Waschvermogen aus- 
driicklich erwunscht. 



Insbesondere die Dichotomie zwischen einem genugen harten Formkorper und einer hinrei- 
chend schnellen Zerfallszeit ist dabei ein zentrales Problem. Da hinreichend stabile, d.h. form- 
und bruchbestandige Formkorper nur durch verhaitnismaBig hohe PreBdrucke hergestellt wer- 
den konnen, kommt es zu einer starken Verdichtung der Forrnkorperbestandteile und zu einer 
daraus folgenden verzogerten Desintegration des Formkorpers in der wafirigen Flotte und da- 
mit zu einer zu langsamen Freisetzung der Aktivsubstanzen im Wasch- bzw. Reinigungsvor- 
gang. Die verzogerte Desintegration der Formkorper hat weiterhin den Nachteil, daB sich iib- 
liche Wasch- und Reinigungsmittelformkorper nicht iiber die Einspulkammer von Haushalts- 
waschmaschinen einspulen lassen, da die Tabletten nicht in hinreichend schneller Zeit in Se- 
kundarpartikel zerfallen, die klein genug sind, urn aus Einspulkammer in die Waschtrommel 
eingespiilt zu werden. 

Zur Uberwindung der Dichotomie zwischen Harte, d.h. Transport- und Handhabungsstabilitat, 
und leichtem Zerfall der Formkorper sind im Stand der Technik viele Lbsungsansatze entwik- 
kelt worden. Ein insbesondere aus der Pharmazie bekannter und auf das Gebiet der Wasch- 
und Reinigungsmittelformkorper ausgedehnter Ansatz ist die Inkorporation bestimmter Des- 
integrationshilfsmittel, die den Zutritt von Wasser erleichtem oder bei Zutritt von Wasser 
quellen bzw. gasentwickelnd oder in anderer Form desintegrierend wirken. Andere Losungs- 
vorschlage aus der Patentliteratur beschreiben die Verpressung von Vorgemischen bestimmter 
TeilchengroBen, die Trennung einzelner Inhaltsstoffe von bestimmten anderen Inhaltsstoffen 
sowie die Beschichtung einzelner Inhaltsstoffe oder des gesamten Formkorpers mit Binde- 
mitteln. 



So offenbart die EP-A-0 522 766 (Unilever) Formkorper aus einer kompaktierten, teilchen- 
formigen Waschmittelzusammensetzung, enthaltend Tenside, Builder und Desintegrations- 
hilfsmittel (beispielsweise auf Cellulosebasis), wobei zumindest ein Teil der Partikel mit dem 
Desintegrationsmittel beschichtet ist, das sowohl Binder- als auch Desintegrationswirkung 
beim Auflosen der Formkorper in Wasser zeigt. Diese Schrift weist auch auf die generelle 
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Schwierigkeit hin, Formkorper mit adaquater Stabilitat bei gleichzeitig guter Loslichkeit her- 
zustellen. Die TeilchengrfiBe im zu verpressenden Gemisch soil dabei oberhalb von 200 urn 
liegen, wobei Ober- und Untergrenze der einzelnen TeilchengroBen um nicht mehr als 700 urn 
voneinander abweichen sollen. 

Weitere Schriften, die sich mit der Herstellung vom Waschmittelformkorpern befassen, sind 
die EP-A-0 716 144 (Unilever), die Formk6rper mit einer externen Hiille aus wasserloslichem 
Material beschreibt, sowie die EP-A-0 711 827 (Unilever), die als Inhaltsstoff ein Citrat mit 
einer definierten Loslichkeit enthalten. 

Der Einsatz von Bindemitteln, die gegebenenfalls Sprengwirkung entfalten (insbesondere 
Polyethylenglycol), wird in der EP-A-0 711 828 (Unilever) offenbart, die Waschmittelform- 
korper beschreibt, welche durch Verpressen einer teilchenfdrmigen Waschmittelzusammen- 
setzung bei Temperaturen zwischen 28°C und dem Schmelzpunkt des Bindematerials herge- 
stellt werden, wobei stets unterhalb der Schmelztemperatur verpreBt wird. Aus den Beispielen 
dieser Schrift ist zu entnehmen, daC die gemaB ihrer Lehre hergestellten Formkorper hohere 
Bruchfestigkeiten aufweisen, wenn bei erhehter Temperatur verprefit wird. 

Waschmitteltabletten, in denen einzelne Inhaltsstoffe getrennt von anderen vorliegen, werden 
auch in der EP-A-0 481 793 (Unilever) beschrieben. Die in dieser Schrift offenbarten 
Waschmitteltabletten enthaltend Natriumpercarbonat, das von alien anderen Komponenten, 
die seine Stabilitat beeinflussen konnten, raumlich getrennt vorliegt. 

Die altere deutsche Patentanmeldung P 197 54 289.1 (Henkel) beschreibt Wasch- und Reini- 
gungsmittelformkorper mit hoher Harte und einem guten Zerfalls- und Loslichkeitsprofil, die 
durch Inkoporation von Alkylpolyglycosiden (APG) in die Formkorper erhaltlich sind. Nach 
der Lehre dieser Schrift sind APG-Gehalte oberhalb von 0,2 Gew,%, bezogen auf die Form- 
korper, bevorzugt. 



In keinem der genannten Dokumente des Standes der Technik, die sich mit Wasch- und Rei- 
nigungsmittelformkorpern beschaftigen, werden Tensidkombinationen nahegelegt, die das 
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Eigenschaftsprofil der Formkorper hinsichtlich Harte und Zerfallszeit verbessern. Keines der 
genannten Dokumente beschaftigt sich mit der Verbesserung der Loslichkeit von niotensid- 
haltigen Wasch- und Reinigungsmitteltabletten durch gezielten Einsatz anderer Tensidkias- 
sen, die die negativen Effekte der alkoxylierten Niotenside kompensiert. 

Der vorliegenden Erfindung liegt demnach die Aufgabe zugrunde, Wasch- und Reinigungs- 
mittelformkorper bereitzustellen, welche alkoxylierte Niotenside enthalten und dennoch eine 
hohe Harte und uber hervorragende Zerfallseigenschaften verfugen. 

Es wurde nun gefunden, daB man die negativen Auswirkungen alkoxylierter Niotenside auf 
die Harte und die Zerfallszeit von Wasch- und Reinigungsmittelformkorpern uberwinden 
kann, wenn man in bestimmtem Verhaltnis zu den alkoxylierten Niotensiden nichtionische 
Tenside aus der Klasse der Zuckertenside in die Formkorper inkorporiert. 

Gegenstand der Erfindung sind Wasch- und Reinigungsmittelformkorper aus verdichtetem 
teilchenfbrmigen Wasch- und Reinigungsmittel, enthaltend Tensid(e), Geriiststoff(e) sowie 
gegebenenfalls weitere Wasch- und Reinigungsmittelbestandteile, wobei die Formkorper 

a) 0,2 bis 10 Gew.-% eines oder mehrer nichtionischer Tenside aus der Gruppe der Alkypo- 
lyglycoside und/oder Polyhydroxyfettsaureamide sowie 

b) 1 bis 15 Gew.-% eines oder mehrer nichtionischer Tenside aus der Gruppe der alkoxy- 
lierten Alkohole 

in Verhaltnis 10:1 bis 1 : 10 enthalten. 

Im Rahmen der vorliegenden Erfindung sind Wasch- und Reinigungsmittelformkorper bevor- 
zugu bei denen der Gesamtgehalt an nichtionischen Tensiden, also an Tensiden aus den Grup- 
pen a) und b), zwischen 1 und 15 Gew.-% betragt. 

Innerhalb des beschriebenen Rahmens kann das Verhaltnis von Zuckertensiden a) und Al- 
koxylaten b) beliebig variiert werden. Wahrend prinzipiell jedes Verhaltnis a) zu b) zwischen 
10 zu 1 bis 1 zu 10 moglich ist und erfindungsgemaC wirkt, sind aus Kostengrunden Wasch- 
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und Reinigungsmittelformkorper bevorzugt, bei denen das Verhaltnis von nichtionischen Ten- 
siden aus der Gruppe der Alkylpolyglycoside und/oder Glucaminde zu den nichtionischen 
Tensiden aus der Gruppe der alkoxylierten Alkohole 2:1 bis 1:8, vorzugsweise 1:1 bis 1:7 und 
insbesondere 1 :2 bis 1 :4 betragt. 



Die nichtionischen Tenside der Kategorie a) stammen aus der Gruppe der Alkylpolyglycoside 
und/oder Glucamide. Sie werden in Mengen von 0,2 bis 10 Gew.-% in den erfindungsgema- 
Ben Wasch- und Reinigungsmittelformkorper eingesetzt, wobei Wasch- und Reinigungsmit- 
tel-formkorper bevorzugt sind, die 0,2 bis 8 Gew.-%, vorzugsweise 0,5 bis 5 Gew.-% und 
insbesondere 1 bis 3 Gew.-% eines oder mehrer nichtionischer Tenside aus der Gruppe der 
Alkypolyglycoside und/oder Glucamide enthalten. 

ErfindungsgemaB einsetzbare Alkypolyglycoside genugen der allgemeinen Formel RO(G) z , in 
der R fur einen linearen oder verzweigten, insbesondere in 2-Stellung methylverzweigten, 
gesattigten oder ungesattigten, aliphatischen Rest mit 8 bis 22, vorzugsweise 12 bis 18 C- 
Atomen bedeutet und G das Symbol ist, das fur eine Glykoseeinheit mit 5 oder 6 C-Atomen, 
vorzugsweise fur Glucose, steht. Der Glycosidierungsgrad z liegt dabei zwischen 1,0 und 4,0, 
vorzugsweise zwischen 1,0 und 2,0 und insbesondere zwischen 1,1 und 1,4. 

Im Rahmen der vorliegenden Erfindung sind Wasch- und Reinigungsmittelformkorper bevor- 
zugt, die als nichtionische(s) Tensid(e) a) Alkylpolyglycosid(e) mit einem Glycosidierungs- 
grad von 1,0 bis 4,0, vorzugsweise von 1,0 bis 2,0 und insbesondere von 1,1 bis 1,4 enthalten. 
Bevorzugt eingesetzt werden lineare Alkylpolyglucoside, also Alkylpolyglycoside, in denen 
der Polyglycosylrest ein Glucoserest und der Alkylrest ein n-Alkylrest ist. Diese lassen sich 
durch folgende Formel beschreiben 
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wobei x der urn 1 verringerte oben beschriebene Glycosidierungsgrad z ist, bevorzugte Werte 
von x also zwischen 0 und 3, vorzugsweise zwischen 0 und 1 und insbesondere zwischen 0,1 
und 0,4 liegen. Die Zahl n der Methylengruppen liegt vorzugsweise zwischen 7 und 21, be- 
vorzugt zwischen 1 1 und 1 7, C-Atomen. 



Bevorzugte Wasch- und Reinigungsmittelformkorper enthalten als nichtionische(s) Tensid(e) 
a) Alkylpolyglucosid(e), also APG, in denen der Polyglycosylrest ein Glucoserest ist. 

Die erfindungsgemaB eingesetzten Alkylpolyglycoside (nachfolgend kurz als APG bezeich- 
net) konnen nach bekannten Verfahren auf Basis bekannter Rohstoffe hergestellt werden. Bei- 
spielsweise wird Dextrose in Gegenwart eines sauren Katalysators mit n-Butanol zu Butyl- 
polyglycosidgemischen umgesetzt, welche mit langkettigen Alkoholen ebenfalls in Gegen- 
wart eines sauren katalysators zu den gewunschten Alkylpolyglycosidgemischen umglycosi- 
diert werden. Es ist auch moglich, Dextrose direkt mit dem gewunschten langkettigen Alkohol 
zu den gewunschten Alkylpolyglycosidgemischen zu glycosidieren. 

Die Struktur der Produkte ist in gewissen Grenzen variierbar. Der Alkylrest wird dabei durch 
die Auswahl des langkettigen Alkohols festgelegt. Aus wirtschaftlichen Griinden sind dabei 
die groBtechnisch zuganglichen Alkohole mit 8 bis 22 Kohlenstoffatomen, insbesondere nati- 
ve Alkohole aus der Hydrierung von Carbonsauren bzw. Carbonsaurederivaten, bevorzugt. 
Auch die aus technischen Alkoholsynthesen zuganglichen Alkohole wie Oxoalkohole und 
Ziegleralkohole sind vervvendbar. 



Die Polyglycosylreste G y werden einerseits durch die Auswahl des Kohlenhydrats und ande- 
rerseits durch die Einstellung des mittleren Polymerisationsgrads (Glycosidierungsgrad y) 
festgelegt, wie es beispielsweise in der DE 19 43 689 beschrieben ist. Im Prinzip konnen be- 
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kanntlich Polysaccharide, z.B. Starken, maltodextrine, Dextrose, Galactose, Mannose, Xylose 
usw. eingesetzt werden. Bevorzugt sind die groBtechnisch verfiigbaren Kohlenhydrate Starke, 
Maltodextrine und insbesondere Dextrose. Da die wirtschaftlich interessanten APG-Synthesen 
nicht regio- und stereoselektiv verlaufen, sind die Alkylpolyglycoside stets Gemische von 
Oligomeren, die ihrerseits Gemische verschiedener isomerer Formen darstellen. Sie liegen 
nebeneinander mit a- und fi-glycosidischen Bindungen in Pyranose- und Furanoseform vor. 
Auch die Verknupfungsstellen zwischen zwie Saccharidresten sind unterschiedlich. 



Erfindungsgemafi einsetzbare Alkylpolyglycoside lassen sich auch durch Abmischen von Al- 
kylpolyglycosiden mit Alkylmonoglycosiden herstellen. Alkylmonoglycoside lassen sich bei- 

• spielsweise nach dem in der EP 092 355 offenbarten Verfahren mittels polarer Losungsmittel 
wie Aceton aus Alkylpolyglycosiden gewinnen bzw. anreichern. Der Glycosidierungsgrad 
von Alkylpolyglycosiden wird dabei ublicherweise durch ! H-Kernresonanzmessungen be- 
stimmt. 

Neben den Alkylpolyglycosiden sind als nichtionische Tenside der Kategorie a) auch Gluca- 
mide einsetzbar. Hierbei sind im Rahmen der vorliegenden Anmeldung unter dem Begriff 
"Glucamide" als Oberbegriff samtliche Polyhydroxyfettsaureamide zu verstehen, die sich 
durch die Formel (I) beschreiben lassen: 




R' 



R-CO-N-[Z] (I), 



in der RCO fur einen aliphatischen Acylrest mit 6 bis 22 Kohlenstoffatomen, R 1 fur Wasser- 
stofT, einen Alkyl- oder Hydroxyalkylrest mit 1 bis 4 Kohlenstoffatomen und [Z] fur einen 
linearen oder verzweigten Polyhydroxyalkylrest mit 3 bis 10 Kohlenstoffatomen und 3 bis 10 
Hydroxylgruppen steht.Bei den Polyhydroxyfettsaureamiden handelt es sich um bekannte 
Stoffe, die ublicheweise durch reduktive Aminierung eines reduzierenden Zuckers mit Am- 
moniak, einem Alkylamin oder einem Alkanolamin und nachfolgende Acylierung mit einer 
Fettsaure, einem Fettsaurealkylester oder einem Fettsaurechlorid erhalten werden konnen. 



H3296 



Bevorzugte Wasch- und Reinigungsmittelformkorper enthalten als nichtionische(s) Tensid(e) 
a) Polyhydroxyfettsaureamid(e) der Formel (I) 

I 

R-CO-N-[Z] (I) 

in der RCO fur einen aliphatischen Acylrest mit 6 bis 22 Kohlenstoffatomen, R 1 fur Wasser- 
stoff, einen Aikyl- oder Hydroxyalkylrest mit 1 bis 4 Kohlenstoffatomen und [Z] fiir einen 
linearen oder verzweigten Polyhydroxyalkylrest mit 3 bis 10 Kohlenstoffatomen und 3 bis 10 
Hydroxylgruppen steht 

Bevorzugt werden Polyhydroxyfettsaureamide der Formel I eingesetzt, bei denen der Acylrest 
RCO eine engere Kettenverteilung aufweist und der Rest [Z] aus ublichen Zuckeresten aus- 
gewahlt ist. Im Rahmen der vorliegenden Erfindung sind daher Wasch- und Reinigungsmittel- 
formkorper bevorzugt,in denen ein Polyhydroxyfettsaureamid der Formel (I) eingesetzt wird, 
in der RCO fur einen aliphatischen Acylrest mit 12 bis 18 Kohlenstoffatomen, R 1 fur Wasser- 
stoff, einen Aikyl- oder Hydroxyalkylrest mit 1 bis 4 Kohlenstoffatomen und [Z] fur einen 
Glucose-, Fructose-, Maltose-, Lactose-, Galactose-, Mannose- oder Xyloserest steht. 

In einer besonders bevorzugten Ausflihrungsform der vorliegenden Erfindung steht der Ober- 
begrifT "Glucamide" nicht fur Polyhydroxyfettsaureamide allgemein, sondern fur die Sub- 
stanzklasse der Glucamide, d.h. Verbindungen der Formel I, in denen der Rest [Z] sich von 
Glucose ableitet. In besonders bevorzugten Wassch- und Reinigungsmittelformkorpernwird 
ein C I2 . IK -N-Methylglucamid (R'= CH 3 , Z=Glucoserest in Formel I) eingesetzt 

Zur Gruppe der Polyhydroxyfettsaureamide, die im Rahmen der vorliegenden Erfindung ver- 
einfacht als Glucamide bezeichnet werden, gehoren auch Verbindungen der Formel (II), 
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R'-O-R 2 
I 

R-CO-N-[Z] (II) 

in der R fur einen linearen oder verzweigten Alkyl- oder Alkenylrest mit 7 bis 12 Kohlenstof- 
fatomen, R 1 fur einen linearen, verzweigten oder cyclischen Alkylrest oder einen Arylrest mit 
2 bis 8 Kohlenstoffatomen und R 2 fur einen linearen, verzweigten oder cyclischen Alkylrest 
oder einen Arylrest oder einen Oxy-Alkylrest mit 1 bis 8 Kohlenstoffatomen steht, wobei 
Methyl-, Ethyl-, Propyl-, Isopropyl-, n-Butyl-, iso-Butyl-, tert-Butyl- oder Phenylreste bevor- 
zugt sind und [Z] fur einen linearen Poly hydroxy alkylrest steht, dessen Alkylkette mit minde- 
stens zwei Hydroxylgruppen substituiert ist, oder alkoxylierte, vorzugsweise ethoxylierte oder 
propxylierte Derivate dieses Restes. 

[Z] wird vorzugsweise durch reduktive Aminierung eines reduzierten Zuckers erhalten, bei- 
spielsweise Glucose, Fructose, Maltose, Lactose, Galactose, Mannose oder Xylose. Die N- 
Alkoxy- oder N-Aryloxy-substituierten Verbindungen konnen dann beispielweise nach der 
Lehre der internationalen Anmeldung WO-A-95/07331 durch Umsetzung mit Fettsaureme- 
thylestern in Gegenwart eines Alkoxids als Katalysator in die gewunschten Polyhydroxyfett- 
saureamide uberfuhrt werden. 

Als zweite Gruppe nichtionischer Tenside enthalten die erfmdungsgemafien Wasch- und Rei- 
nigungsmittelformkorper nichtionische(s) Tensid(e) aus der Gruppe der alkoxylierten Alko- 
hole in Mengen von 1 bis 15 Gew.-%, bezogen auf den Formkorper. 

Die Mengen in denen nichtionische(s) Tensid(e) aus der Kategorie b) eingesetzt werden, lie- 
gen vorzugsweise in engeren Grenzen, so daB Wasch- und Reinigungsmittelformkorper be- 
vorzugt sind, die 1 bis 12 Gew.-%, vorzugsweise 2,5 bis 10 Gew.-% und insbesondere 4 bis 8 
Gew.-% eines oder mehrer nichtionischer Tenside aus der Gruppe der alkoxylierten Alkohole 
enthalten. 

Als Alkohole, deren Alkoxylierung die nichtionischen Tenside der Gruppe b) liefert, lassen 
sich samtliche langerkettigen Alkohole naturlichen oder synthetischen Ursprungs einsetzen. 
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Aus wirtschaftlichen Griinden sind dabei die groBtechnisch zuganglichen Alkohole mit 8 bis 
22 Kohlenstoffatomen, insbesondere native Alkohole aus der Hydrierung von Carbonsauren 
bzw. Carbonsaurederivaten (sogenannten Fettalkohole), bevorzugt. Auch die aus technischen 
Alkoholsynthesen zuganglichen Alkohole wie Oxoalkohole und Ziegleralkohole sind ver- 
wendbar. 

Die Alkohole sind dabei insbesondere primare Alkohole mit vorzugsweise 8 bis 18 C- 
Atomen, in denen der Alkoholrest linear oder bevorzugt in 2-Stellung methylverzweigt sein 
kann bzw. lineare und methylverzweigte Reste im Gemisch enthalten kann, so wie sie ubli- 
cherweise in Oxoalkoholresten vorliegen. In bevorzugten alkoxylierten Niotensiden ist der 
Alkoholrest in seiner Kettenverteilung noch enger, so daB bevorzugte Wasch- und Reini- 
gungsmittelformkorper als nichtionische(s) Tensid(e) b) alkoxylierte(n) Alkohol(e) enthalten, 
die sich von C g _22~Alkoholen, vorzugsweise von C 8 . 20 -Alkoholen und insbesondere von C 
Alkoholen ableiten. 

Insbesondere sind jedoch Alkoholethoxylate mit linearen Resten aus Alkoholen nativen Ur- 
sprungs mit 12 bis 18 C-Atomen, z.B. aus Kokos-, Palm-, Talgfett- oder Oleylalkohol, und 
durchschnittlich 2 bis 8 EO pro Mol Alkohol bevorzugt. Zu den bevorzugten ethoxylierten 
Alkoholen gehoren beispielsweise C l2 . N -Alkohole mit 3 EO oder 4 EO, C 9 . n -Alkohol mit 7 
EO, C, 3 . l5 - Alkohole mit 3 EO, 5 EO, 7 EO oder 8 EO, C 12 . I8 - Alkohole mit 3 EO, 5 EO oder 7 
EO und Mischungen aus diesen, wie Mischungen aus C I2 . l4 -Alkohol mit 3 EO und C 12 . I8 - 
Alkohol mit 5 EO. Die angegebenen Ethoxylierungsgrade stellen statistische Mittelwerte dar, 
die fur ein spezielles Produkt eine ganze oder eine gebrochene Zahl sein konnen. Bevorzugte 
Alkoholethoxylate weisen eine eingeengte Homologenverteilung auf (narrow range ethoxyla- 
tes, NRE). Zusatzlich zu dtesen nichtionischen Tensiden konnen auch Fettalkohole mit mehr 
als 12 EO eingesetzt werden. Beispiele hierfur sind Talgfettalkohol mit 14 EO, 25 EO, 30 EO 
oder 40 EO. 

Bevorzugte Wasch- und Reinigungsmittelformkorper enthalten als nichtionische(s) Tensid(e) 
b) ethoxylierte Alkohole mit Ethoxylierungsgraden zwischen 2,0 und 10, vorzugsweise zwi- 
schen 5,0 und 8,0 und insbesondere zwischen 5,5 und 7,0. 
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Selbstverstandlich ist es moglich, alkoxylierte Alkohole einzusetzen, die nicht nur mit mit 
Ethlyen- oder Propylenoxid bzw. anderen Alkoxylierungsmitteln umgesetzt wurden, sondern 
durch synchrone oder aufeinanderfolgende Umsetzung mit mehreren Alkoylierungsmitteln 
(z.B. Ethoxylierung/Propoxylierung) erhaltlich sind. Solche gemischt alkoxylierten Niotensi- 
de konnen dabei eine statistische Abfolge der einzelnen EO-PO-Einheiten aufweisen oder als 
Block oder Pfropfpolymere vorliegen. 

Es sind hierbei Wasch- und Reinigungsmittelformkorper bevorzugt, die als nichtionische(s) 
Tensid(e) b) gemischt alkoxylierte, vorzugsweise ethoxylierte und propoxylierte Alkohole 
enthalten. 

Zur Entfaltung der Waschleistung konnen die erfindungegmafien Wasch- und Reinigungs- 
mittelformkorper weitere grenzflachenaktive Substanzen aus der Gruppe der anionischen, 
zwitterionischen oder kationischen Tenside enthalten, wobei anionische Tenside aus okono- 
mischen Griinden und aufgrund ihres Leistungsspektrums deutlich bevorzugt sind. 

Als anionische Tenside werden beispielsweise solche vom Typ der Sulfonate und Sulfate ein- 
gesetzt. Als Tenside vom Sulfonat-Typ kommen dabei vorzugsweise C 9 . u -Alkylbenzolsul- 
fonate, Olefinsulfonate, d.h. Gemische aus Aiken- und Hydroxyalkansulfonaten sowie Disul- 
fonaten, wie man sie beispielsweise aus C i: , 8 -Monoolefinen mit end- oder innenstandiger 
Doppelbindung durch Sulfonieren mit gasfbrmigem Schwefeltrioxid und anschlieBende al- 
kalische oder saure Hydrolyse der Sulfonierungsprodukte erhalt, in Betracht. Geeignet sind 
auch Alkansulfonate, die aus C i; . l8 -Alkanen beispielsweise durch Sulfochlorierung oder Sul- 
foxidation mit anschlieOender Hydrolyse bzw. Neutralisation gewonnen werden. Ebenso sind 
auch die Ester von a-Sulfofettsauren (Estersulfonate), z.B. die a-sulfonierten Methylester der 
hydrierten Kokos-. Palmkern- oder Talgfettsauren geeignet. 

Weitere geeignete Aniontenside sind sulfierte Fettsaureglycerinester. Unter Fettsaureglyceri- 
nestern sind die Mono-, Di- und Triester sowie deren Gemische zu verstehen, wie sie bei der 
Herstellung durch Veresterung von einem Monoglycerin mit l bis 3 Mol Fettsaure oder bei 
der Umesterung von Triglyceriden mit 0,3 bis 2 Mol Glycerin erhalten werden. Bevorzugte 
sulfierte Fettsaureglycerinester sind dabei die Sulfierprodukte von gesattigten Fettsauren mit 6 
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bis 22 Kohlenstoffatomen, beispielsweise der Capronsaure, Caprylsaure, Caprinsaure, Myri- 
stinsaure, Laurinsaure, Palmitinsaure, Stearinsaure oder Behensaure. 

Als Alk(en)ylsulfate werden die Alkali- und insbesondere die Natriumsalze der Schwefelsau- 
rehalbester der C 12 -C 18 -Fettalkohole, beispielsweise aus Kokosfettalkohol, Talgfettalkohol, 
Lauryl-, Myristyl-, Cetyl- oder Stearylalkohol oder der C 10 -C 20 -Oxoalkohole und diejenigen 
Halbester sekundarer Alkohole dieser Kettenlangen bevorzugt. Weiterhin bevorzugt sind 
Alk(en)ylsulfate der genannten Kettenlange, welche einen synthetischen, auf petrochemischer 
Basis hergestellten geradkettigen Alkylrest enthalten, die ein analoges Abbauverhalten besit- 
zen wie die adaquaten Verbindungen auf der basis von fettchemischen Rohstoffen. Aus 
waschtechnischem Interesse sind die C 12 -C 16 -Alkylsulfate und C 12 -C I5 -Alkylsulfate sowie C I4 - 
C 15 -Alkylsulfate bevorzugt. Auch 2,3-Alkylsulfate, welche beispielsweise gemaC den US- 
Patentschriften 3,234,258 oder 5,075,041 hergestellt werden und als Handelsprodukte der 
Shell Oil Company unter dem namen DAN* erhalten werden konnen, sind geeignete Anion- 
tenside. 

Auch die Schwefelsauremonoester der mit 1 bis 6 Mol Ethylenoxid ethoxylierten geradketti- 
gen oder verzweigten C 7 . :i - Alkohole, wie 2-Methyl-verzweigte C 9 . n -Alkohole mit im Durch- 
schnitt 3,5 Mol Ethylenoxid (EO) oder C, : . 18 -Fettalkohole mit 1 bis 4 EO, sind geeignet. Sie 
werden in Reinigungsmitteln aufgrund ihres hohen Schaumverhaltens nur in relativ geringen 
Mengen, beispielsweise in Mengen von 1 bis 5 Gew.-%, eingesetzt. 

Weitere geeignete Aniontenside sind auch die Salze der Alkylsulfobernsteinsaure, die auch als 
Sulfosuccinate oder als Sulfobernsteinsaureester bezeichnet werden und die Monoester 
und/oder Diester der Sulfobernsteinsaure mit Alkoholen, vorzugsweise Fettalkoholen und 
insbesondere ethoxylierten Fettalkoholen darstellen. Bevorzugte Sulfosuccinate enthalten C 8 _ 
i 8 -Fettalkoholreste oder Mischungen aus diesen. Insbesondere bevorzugte Sulfosuccinate ent- 
halten einen Fettalkoholrest, der sich von ethoxylierten Fettalkoholen ableitet, die fur sich 
betrachtet nichtionische Tenside darstellen (Beschreibung siehe unten). Dabei sind wiederum 
Sulfosuccinate, deren Fettalkohol-Reste sich von ethoxylierten Fettalkoholen mit eingeengter 
Homologenverteilung ableiten, besonders bevorzugt. Ebenso ist es auch moglich, 
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Alk(en)ylberr*teinsaure A>vxi- 8 bis .8 Kohlens,offa<c# in der A.k(=n)ylket<e 



oder deren Salze einzusetzen. 



Als weitere anionische Tenside kommen insbesondere Seifen in Betracht. Geeigne. sind ge- 
sattigte Fettsaureseifen, wi= die Salze der Laurinsaure, Myristinsaure, Palmitinsaure, Steann- 
saure, hydrierte Erucasaure und Behensaure sowie insbesondere aus M turlichen Fettsauren, 
Z.B. Kokos-, Palmkem- oder Talgfettsauren, abgeleitete Seifengemisehe. 

Die anionisehen Tenside einschlieBlich der Seifen konnen in Form ihrer Natrium-, Kalium- 
oder Ammoniumsalze sowie als Wsliche Salze organischer Basen, wie Mono, D- oder Tnet- 
hanolamin, voriiegen. Vorzugsweise liegen die anionisehen Tenside in Form ihrer Namum- 
oder Kaliumsalze, insbesondere in Form der Natriumsalze vor. 

Bei der Auswahl der anionisehen Tenside, die in den erfmdungsgemaBen Wasch- und Reini- 
gungsmiuelformkerpem zum Einsatz kommen, stehen der Formuherungsfreihei. keine emzu- 
hal.enden Rahmenbedingungen im Weg. Bevorzugte Waseh- und ReinigungsmiUelformkSr- 
per weisen jedoch einen Gehal. an Seife auf. der 0,2 Gew,%, bezogen auf das Gesamtgew,cht 
des Formk6rpers, Ubers.eig.. Bevorzug. einzuseizende anionische Tenside sind dabe, d,e Al- 
kylbenzolsulfonate und Fettalkoholsulfate. 

Neben den waschaktiven Substanzen sind Geriiststoffe die wichtigsten Inhaltsstoffe von 
\ Wasch- und Reinigungsm.ttel. In den erfindungsgemaBen Wasch- und Reinigungsmittelform- 
f korper konnen dabe, alle ublicherweise in Wasch- und Reini gungsmitteln eingesetzten Ge- 
niststoffe enthalten sein. insbesondere also Zeolithe, Silikate, Carbonate, organische Cobuil- 
der und - wo kerne okologischen Vorurteile gegen ihren Einsatz bestehen - auch die Phos- 
phate. 

Gee.gnete kristalline, schichtfdrmige Natriumsilikate besitzen die allgemeine Formel 
NaMSi O, , H,G, wobei M Natrium oder Wasserstoff bedeutet, x eine Zahl von 1,9 bis 4 und 
y e,ne Zahl von 0 bis 20 ist und bevorzugte Werte ftir x 2, 3 oder 4 sind. Derartige kristalline 
Schichtsilikate werden beispielsweise in der europaischen Patentanmeldung EP-A-0 164 514 
beschrieben. Bevorzugte kristalline Schichtsilikate der angegebenen Formel sind solche, in 




nN^O ' (l-n)K 2 0 A1 2 0 3 * (2 - 2,5)Si0 2 * (3,5 - 5,5) H 2 0 

beschrieben werden kann. Der Zeolith kann dabei sowohl als Geriiststoff in einem granularen 
Compound eingesetzt, als auch zu einer Art "Abpuderung" der gesamten zu verpressenden 
Mischung verwendet werden, wobei ublicherweise beide Wege zur Inkorporation des Zeoliths 
in das Vorgemisch genutzt werden. Geeignete Zeolithe weisen eine mittlere TeilchengroBe 
von weniger als 10 p.m (Volumenverteilung; MeBmethode: Coulter Counter) auf und enthal- 
ten vorzugsweise 18 bis 22 Gew.-%, insbesondere 20 bis 22 Gew.-% an gebundenem Wasser. 

^^^^^Selbstverstandlich ist auch ein Einsatz der allgemein bekannten Phosphate als Buildersub- 
^^^^ stanzen moglich, sofem ein derartiger Einsatz nicht aus okologischen Griinden vermieden 
werden sollte. Geeignet sind insbesondere die Natriumsalze der Orthophosphate, der Pyro- 
phosphate und insbesondere der Tripolyphosphate. 

Brauchbare organische Geriistsubstanzen sind beispielsweise die in Form ihrer Natriumsalze 
einsetzbaren Polycarbonsauren, wie Citronensaure, Adipinsaure, Bernsteinsaure, Glutarsaure, 
Weinsaure, Zuckersauren, Aminocarbonsauren, Nitrilotriessigsaure (NTA), sofern ein derarti- 
ger Einsatz aus okologischen Griinden nicht zu beanstanden ist, sowie Mischungen aus die- 
sen. Bevorzugte Salze sind die Salze der Polycarbonsauren wie Citronensaure, Adipinsaure, 
^^^^^Bernsteinsaure, Glutarsaure, Weinsaure, Zuckersauren und Mischungen aus diesen. 

Um den Zerfall hochverdichteter Formkorper zu erleichtem, ist es moglich, Desintegrations- 
hilfsmittel, sogenannte Tablettensprengmittel, in diese einzuarbeiten, um die Zerfallszeiten zu 
verkurzen. Unter Tablettensprengmitteln bzw. Zerfallsbeschleunigern werden gemaB Rompp 
(9; Auflage, Bd. 6, S. 4440) und Voigt "Lehrbuch der pharmazeutischen Technologie" (6. 
Auflage, 1987, S. 182-184) Hilfsstofie verstanden, die fur den raschen Zerfall von Tabletten 
in Wasser oder Magensaft und flir die Freisetzung der Pharmaka in resorbierbarer Form sor- 
gen. 

Diese Stoffe, die auch aufgrund ihrer Wirkungs als "Spreng"mittel bezeichnet werrden, ver- 
groBern bei Wasserzutritt ihr Volumen, wobei einerseits das Eigenvolumen vergroBert (Quel- 
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lung), andererseits auch uber die Freisetzung von Gasen ein Druck erzeugt werden kann, der 
die Tablette in kleinere Partikel zerfallen laBt. Altbekannte Desintegrationshilfsmittel sind 
beispielsweise Carbonat/Citronensaure-Systeme, wobei auch andere organische Sauren einge- 
setzt werden konnen. Quellende Desintegrationshilfsmittel sind beispielsweise synthetische 
Polymere wie Polyvinylpyrrolidon (PVP) oder natiirliche Polymere bzw. modifizierte Natur- 
stoffe wie Cellulose und Starke und ihre Derivate, Alginate oder Casein-Derivate. 

Bevorzugte Wasch- und Reinigungsmittelformkorper enthalten 0,5 bis 10 Gew.-%, vorzugs- 
weise 1 bis 5 Gew.-% und insbesondere 2 bis 4 Gew.-% eines Desintegrationshilfsmittels , 
jeweils bezogen auf das Formkorpergewicht. 

^^^^^ Als bevorzugte Desintegrationsmittel werden im Rahmen der vorliegenden Erfindung Desin- 
tegrationsmittel auf Cellulosebasis eingesetzt, so dafi bevorzugte Wasch- und Reinigungsmit- 
telformkorper ein solches Desintegrationsmittel auf Cellulosebasis in Mengen von 0,5 bis 10 
Gew.-%, vorzugsweise 1 bis 5 Gew.-% und insbesondere 2 bis 4 Gew.-% enthalten. Reine 
Cellulose weist die formale Bruttozusammensetzung (C 6 H 10 O 5 ) n auf und stellt formal be- 
trachtet ein p-l,4-Polyacetal von Cellobiose dar, die ihrerseits aus zwei Molekulen Glucose 
aufgebaut ist. Geeignete Cellulosen bestehen dabei aus ca. 500 bis 5000 Glucose-Einheiten 
und haben demzufolge durchschnittliche Molmassen von 50.000 bis 500.000. Als Desintegra- 
tionsmittel auf Cellulosebasis verwendbar sind im Rahmen der vorliegenden Erfindung auch 

^^^^^ Cellulose-Derivate, die durch polymeranaloge Reaktionen aus Cellulose erhaltlich sind. Sol- 
^^^Bchc chemisch modifizierten Cellulosen umfassen dabei beispielsweise Produkte aus Vereste- 
rungen bzw. Veretherungen, in denen Hydroxy- Wasserstoffatome substituiert wurden. Aber 
auch Cellulosen, in denen die Hydroxy-Gruppen gegen funktionelle Gruppen, die nicht uber 
ein Sauerstoffatom gebunden sind, ersetzt wurden, lassen sich als Cellulose-Derivate einset- 
zen. In die Gruppe der Cellulose-Derivate fallen beispielsweise Alkalicellulosen, Carboxy- 
methylcellulose (CMC), Celluloseester und -ether sowie Aminocellulosen. 



Die genannten Cellulosederivate werden vorzugsweise nicht allein als Desintegrationsmittel 
auf Cellulosebasis eingesetzt, sondern in Mischung mit Cellulose verwendet. Der Gehalt die- 
ser Mischungen an Cellulosederivaten betragt vorzugsweise unterhalb 50 Gew.-%, besonders 
bevorzugt unterhalb 20 Gew.-%, bezogen auf das Desintegrationsmittel auf Cellulosebasis. 
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Besonders bevorzugt wird als Desintegrationsmittel auf Cellulosebasis reine Cellulose einge- 
setzt, die frei von Cellulosederivaten ist. 

Als weiteres Desintegrationsmittel auf Cellulosebasis oder als Bestandteil dieser Komponente 
kann mikrokristalline Cellulose verwendet werden. Diese mikrokristalline Cellulose wird 
durch partielle Hydrolyse von Cellulosen unter solchen Bedingungen erhalten, die nur die 
amorphen Bereiche (ca. 30% der Gesamt-Cellulosemasse) der Cellulosen angreifen und voll- 
standig auflosen, die kristallinen Bereiche (ca. 70%) aber unbeschadet lassen. Eine nachfol- 
gende Desaggregation der durch die Hydrolyse entstehenden mikrofeinen Cellulosen liefert 
die mikrokristallinen Cellulosen, die PrimarteilchengroBen von ca. 5 urn aufweisen und bei- 
spielsweise zu Granulaten mit einer mittleren TeilchengroBe von 200 ^im kompaktierbar sind. 

Im Rahmen der vorliegenden Erfindung sind Wasch- und Reinigungsmittelformkorper bevor- 
zuugt, die zusatzlich ein Desintegrationshilfsmittel auf Cellulosebasis in den Formkorpern 
enthalten. 

Die Herstellung wasch- und reinigungsaktiver Formkorper geschieht durch Anwendung von 
Druck auf ein zu verpressendes Gemisch, das sich im Hohlraum einer Presse befmdet. Im 
einfachsten Fall der Formkorperherstellung, die nachfolgend vereinfacht Tablettierung ge- 
nannl wird, wird die zu tablettierende Mischung direkt, d.h. ohne vorhergehende Granulation 
verpreBt. Die Vorteile dieser sogenannten Direkt tablettierung sind ihre einfache und kosten- 
unstige Anwendung, da keine weiteren Verfahrensschritte und demzufolge auch keine weite- 
ren Anlagen benotigt werden. Diesen Vorteilen stehen aber auch Nachteile gegenuber. So 
muB eine Pulvermischung, die direkt tablettiert werden soli, eine ausreichende plastische Ver- 
formbarkeit besitzen und gute FlieBeigenschaften aufweisen, weiterhin darf sie wahrend der 
Lagerung, des Transports und der BeFullung der Matrize keinerlei Entmischungstendenzen 
zeigen. Diese drei Voraussetzungen sind bei vielen Substanzgemischen nur auBerordentlich 
schwierig zu beherrschen, so daB die Direkttablettierung insbesondere bei der Herstellung von 
Wasch- und Reinigungsmittel-tabletten nicht oft angewendet wird. Der ubliche Weg zur Her- 
stellung von Wasch- und Reinigungsmitteltabletten geht daher von pulverformigen Kompo- 
nenten ("Primarteilchcn") aus, die durch geeignete Verfahren zu Sekundarpartikeln mit hohe- 
rem Teilchendurchmesser agglomeriert bzw. granuliert werden. Diese Granulate oder Gemi- 
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sche unterschiedlicher Granulate werden dann mit einzelnen pulverformigen Zuschlagstoffen 
vermischt und der Tablettierung zugefuhrt. 

Im Rahmen der vorliegenden Erfindung bevorzugte Wasch- und Reinigungsmittelformkorper 
werden durch Verpressen eines teilchenformigen Vorgemischs aus mindestens einem tensid- 
haltigen Granulat und mindetsn einer nachtraglich zugemischten pulverformigen Komponente 
erhalten. Es ist dabei fttr die spateren Wasch- und Reinigungsmittelformkorper von Vorteil, 
wenn das zu verpressende Vorgemisch ein Schuttgewicht aufweist, das dem ublicher Kom- 
paktwaschmittel nahe kommt. Insbesondere ist es bevorzugt, daB das zu verpressende Vorge- 
misch ein Schuttgewicht von mindestens 500 g/1, vorzugsweise mindestens 600 g/1 und insbe- 
^^^^^sondere oberhalb von 700 g/1, aufweist. 

Vor der Verpressung des teilchenformigen Vorgemischs zu Wasch- und Reinigungsmittel- 
formkorpern kann das Vorgemisch mit feinteiligen Oberflachenbehandlungsmitteln 
"abgepuderT werden. Dies kann fur die Beschaffenheit und physikalischen Eigenschaften 
sowohl des Vorgemischs (Lagerung, Verpressung) als auch der fertigen Wasch- und Reini- 
gungsmittelformkorper von Vorteil sein. Feinteilige Abpuderungsmittel sind im Stand der 
Technik altbekannt, wobei zumeist Zeolithe, Silikate oder andere anorganische Salze einge- 
setzt werden. Bevorzugt wird das Vorgemisch jedoch mit feinteiligem Zeolith "abgepudert", 
wobei Zeolithe vom Faujasit-Typ bevorzugt sind. 

^^^^^m Rahmen der vorliegenden Erfindung sind Wasch- und Reinigungsmittelformkorper bevor- 
zugt, die aus einem teilchenformigen Vorgemisch bestehen, das granulare Komponenten und 
nachtraglich zugemischte pulverfbrmige Stoffe enthalt, wobei die bzw. eine der nachtraglich 
zugemischten pulverformigen Komponenten ein Zeolith vom Faujasit-Typ mit Teilchengro- 
Ben unterhalb lOOjirn, vorzugsweise unterhalb 10|im und insbesondere unterhalb 5|im ist und 
mindestens 0,2 Gew.-%, vorzugsweise mindestens 0,5 Gew.-% und insbesondere mehr als 1 
Gew.-% des zu verpressenden Vorgemischs ausmacht. 

Neben den genannten Bestandteilen Tensid, Builder und Desintegrationshilfsmittel, konnen 
die erfindungsgemaBen Wasch- und Reinigungsmittelformkorper weitere in Wasch- und Rei- 
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nigungsmittel ubliche Inhaltsstoffe aus der Gruppe der Bleichmittel, Bleichaktivatoren, En- 
zyme, Duftstoffe, Parfiimtrager, Fluoreszenzmittel, Farbstoffe, Schauminhibitoren, Silikonole, 
Antiredepositionsmittel, optischen Aufheller, Vergrauungsinhibitoren, Farbiibertragungsinhi- 
bitoren und Korrosionsirihibitoren enthalten. 



Unter den als Bleichmittel dienenden, in Wasser H 2 0 2 liefemden Verbindungen haben das 
Natriumperborattetrahydrat und das Natriumperboratmonohydrat besondere Bedeutung. Wei- 
tere brauchbare Bleichmittel sind beispielsweise Natriumpercarbonat, Peroxypyrophosphate, 
Citratperhydrate sowie H 2 0 2 liefernde persaure Salze oder Persauren, wie Perbenzoate, Per- 
oxophthalate, Diperazelainsaure, Phthaloiminopersaure oder Diperdodecandisaure. 

^^^^ Urn beim Waschen bei Temperaturen von 60 °C und darunter eine verbesserte Bleichwirkung 
zu erreichen, konnen Bleichaktivatoren als alleiniger Bestandteil oder als Inhaltsstoff der 
Komponente b) eingearbeitet werden. Als Bleichaktivatoren konnen Verbindungen, die unter 
Perhydrolysebedingungen aliphatische Peroxocarbonsauren mit vorzugsweise 1 bis 10 C- 
Atomen, insbesondere 2 bis 4 C-Atomen, und/oder gegebenenfalls substituierte Perbenzoe- 
saure ergeben, eingesetzt werden. Geeignet sind Substanzen, die O- und/oder N-Acylgruppen 
der genannten C-Atomzahl und/oder gegebenenfalls substituierte Benzoylgruppen tragen. 
Bevorzugt sind mehrfach acylierte Alkylendiamine, insbesondere Tetraacetylethylendiamin 
(TAED), acylierte Triazinderivate, insbesondere l,5-Diacetyl-2,4-dioxohexahydro- 1,3,5- 
^^^^^triazin (DADHT), acylierte Glykolurile, insbesondere Tetraacetylglykoluril (TAGU), N- 

^^^BAcylimide, insbesondere N-Nonanoylsuccinimid (NOSI), acylierte Phenolsulfonate, insbe- 
sondere n-Nonanoyl- oder Isononanoyloxybenzolsulfonat (n- bzw. iso-NOBS), Carbonsaure- 
anhydride, insbesondere Phthalsaureanhydrid, acylierte mehrwertige Alkohole, insbesondere 
Triacetin, Ethylenglykoldiacetat und 2,5~Diacetoxy-2,5-dihydrofuran. 

Zusatzlich zu den konventionellen Bleichaktivatoren oder an deren Stelle konnen auch soge- 
nannte Bleichkatalysatoren in die Formkorper eingearbeitet werden. Bei diesen Stoffen han- 
dell es sich urn bleichverstarkende Ubergangsmetallsalze bzw. Ubergangsmetallkomplexe wie 
beispielsweise Mn-, Fe-, Co-, Ru - oder Mo-Salenkomplexe oder -carbonylkomplexe. Auch 
Mn-, Fe-, Co-, Ru-, Mo-, Ti-, V- und Cu-Komplexe mit N-haltigen Tripod-Liganden sowie 
Co-, Fe-, Cu- und Ru-Amminkomplexe sind als Bleichkatalysatoren verwendbar. 




Als Enzyme kommen solche aus der Klasse der Proteasen, Lipasen, Amylasen, Cellulasen 
bzw. deren Gemische in Frage. Besonders gut geeignet sind aus Bakterienstammen oder Pil- 
zen, wie Bacillus subtilis, Bacillus licheniformis und Streptomyces griseus gewonnene enzy- 
matische Wirkstoffe. Vorzugsweise werden Proteasen vom Subtilisin-Typ und insbesondere 
Proteasen, die aus Bacillus lentus gewonnen werden, eingesetzt. Dabei sind Enzymmischun- 
gen, beispielsweise aus Protease und Amylase oder Protease und Lipase oder Protease und 
Cellulase oder aus Cellulase und Lipase oder aus Protease, Amylase und Lipase oder Protease, 
Lipase und Cellulase, insbesondere jedoch Cellulase-haltige Mischungen von besonderem 
Interesse. Auch Peroxidasen oder Oxidasen haben sich in einigen Fallen als geeignet erwie- 
_ sen. Die Enzyme konnen an Tragerstoffen adsorbiert und/oder in Hullsubstanzen eingebettet 
^^^^^sein, um sie gegen vorzeitige Zersetzung zu schutzen. Der Anteil der Enzyme, En- 
^^^r zymmischungen oder Enzymgranulate in den erfindungsgemaBen Formkorpern kann bei- 
spielsweise etwa 0,1 bis 5 Gew.-%, vorzugsweise 0,1 bis etwa 2 Gew.-% betragen. 

Zusatzlich konnen die Wasch- und Reinigungsmittelformkorper auch Komponenten enthalten, 
welche die Ol- und Fettauswaschbarkeit aus Textilien positiv beeinflussen (sogenannte soil 
repellents). Dieser Effekt wird besonders deutlich, wenn ein Textil verschmutzt wird, das be- 
reits vorher mehrfach mit einem erfindungsgemaBen Waschmittel, das diese 61- und fettlosen- 
de Komponente enthalt, gewaschen wurde. Zu den bevorzugten 61- und fettlosenden Kompo- 
nenten zahlen beispielsweise nichtionische Celluloseether wie Methylcellulose und Me- 
^^^^^thylhydroxy-propylcellulose mit einem Anteil an Methoxyl-Gruppen von 15 bis 30 Gew.-% 
^^^Aand an Hydroxypropoxyl-Gruppen von 1 bis 15 Gew.-%, jeweils bezogen auf den nichtioni- 
schen Celluloseether, sowie die aus dem Stand der Technik bekannten Polymere der Phthal- 
saure und/oder der Terephthalsaure bzw. von deren Derivaten, insbesondere Polymere aus 
Ethylenterephthalaten und/oder Polyethylenglykolterephthalaten oder anionisch und/oder 
nichtionisch modifizierten Derivaten von diesen. Besonders bevorzugt von diesen sind die 
sulfonierten Derivate der Phthalsaure- und der Terephthalsaure-Polymere. 

Die Formkorper konnen als optische Aufheller Derivate der Diaminostilbendisulfonsaure 
bzw. deren Alkalimetallsalze enthalten. Geeignet sind z.B. Salze der 4,4'-Bis(2-anilino-4- 
morpholino- 1 ,3,5-triazinyl-6-amino)stilben-2,2 , -disulfonsaure oder gleichartig aufgebaute 
Verbindungen, die anstelle der Morpholino-Gruppe eine Diethanolaminogruppe, eine Methyl- 
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aminogruppe, eine Anilinogruppe oder eine 2-Methoxyethylaminogruppe tragen. Weiterhin 
konnen Aufheller vom Typ der substituierten Diphenylstyryle anwesend sein, z.B. die Alkali- 
salze des 4,4'-Bis(2-sulfostyryl)-diphenyls, 4,4 , -Bis(4-chlor-3-sulfostyryl)-diphenyls, oder 4- 
(4-Chlorstyryl)-4 t -(2-sulfostyryl)-diphenyls. Auch Gemische der vorgenannten Aufheller 
konnen verwendet werden. 

Farb- und Duftstoffe werden den erfindungsgemaBen Mitteln zugesetzt, urn den asthetischen 
Eindruck der Produkte zu verbessem und dem Verbraucher neben der Weichheitsleistung ein 
visuell und sensorisch "typisches und unverwechselbares" Produkt zur Verfiifung zu stellen. 
_ _ Als Parfiimole bzw. Duftstoffe konnen einzelne Riechstoffverbindungen, z.B. die syntheti- 
^^^^schen Produkte vom Typ der Ester, Ether, Aldehyde, Ketone, Alkohole und Kohlenwasser- 

^^^^stoffe verwendet werden. RiechstoflfVerbindungen vom Typ der Ester sind z.B. Benzylacetat, 
Phenoxyethylisobutyrat, p-tert.-Butylcyclohexylacetat, Linalylacetat, Dimethylbenzyl- 
carbinylacetat, Phenylethylacetat, Linalylbenzoat, Benzylformiat, Ethylmethylphenyl- 
glycinat, Allylcyclohexylpropionat, Styrallylpropionat und Benzylsalicylat. Zu den Ethern 
zahlen beispielsweise Benzylethylether, zu den Aldehyden z.B. die linearen Alkanale mit 8-18 
C-Atomen, Citral, Citronellal, Citronellyloxyacetaldehyd, Cyclamenaldehyd, Hydroxycitro- 
nellal, Lilial und Bourgeonal, zu den Ketonen z.B. die Jonone, oc-Isomethylionon und Methyl- 
cedrylketon, zu den Alkoholen Anethol, Citronellol, Eugenol, Geraniol, Linalool, Phenyle- 
thylalkohol und Terpineol, zu den Kohlenwasserstoffen gehoren hauptsachlich die Terpene 
^^^^^ wie Limonen und Pinen. Bevorzugt werden jedoch Mischungen verschiedener Riechstoffe 

^^^B^erwendet, die gemeinsam eine ansprechende Duftnote erzeugen. Solche Parfiimole konnen 
auch natUrliche Riechstoffgemische enthalten, wie sie aus pflanzlichen Quellen zuganglich 
sind, z.B. Pine-, Citrus-, Jasmin-, Patchouly-, Rosen- oder Ylang-Ylang-Ol. Ebenfalls geeig- 
net sind Muskateller, Salbeiol, Kamillenol, Nelkenol, Melissenol, Minzol, Zimtblatterol, Lin- 
denblutenol, Wacholderbeerol, Vetiverdl, Olibanumdl, Galbanumol und Labdanumol sowie 
Orangenblutenol, Neroliol, Orangenschalenol und Sandelholzol. 

Ublichenveise liegt der Gehalt der erfindungsgemaBen Weichmacher an Farbstoffen unter 
0,01 Gew.-%, wahrend Duftstoffe bis zu 2 Gew.-% der gesamten Formulierung ausmachen 
konnen. 
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Die Duftstoffe konnen direkt in die erfmdungsgemaBen Mittel eingearbeitet werden, es kann 
aber auch vorteilhaft sein, die Duftstoffe auf Trager aufzubringen, die die Haftung des Par- 
fums auf der Wasche verstarken und durch eine langsamere Duftfreisetzung fxir langanhalten- 
den Duft der Textilien sorgen. Als solche Tragermaterialien haben sich beispielsweise Cyclo- 
dextrine bewahrt, wobei die Cyclodextrin-Parfum-Komplexe zusatzlich noch mit weiteren 
Hilfsstoffen beschichtet werden konnen. 

Um den asthetischen Eindruck der erfmdungsgemaBen Mittel zu verbessern, konnen sie mit 
geeigneten Farbstoffen eingefarbt werden. Bevorzugte Farbstoffe, deren Auswahl dem Fach- 
mann keinerlei Schwierigkeit bereitet, besitzen eine hohe Lagerstabilitat und Unempfindlich- 
^^^^^^kcit gegeniiber den ubrigen Inhaltsstoffen der Mittel und gegen Licht sowie keine ausgepragte 
^^^^Substantivitat gegeniiber Textilfasern, um diese nicht anzufarben. 

Die Herstellung der erfmdungsgemaBen Formkorper erfolgt zunachst durch das trockene 
Vermischen der Bestandteile, die ganz oder teilweise vorgranuliert sein konnen, und an- 
schlieBendes Informbringen, insbesondere Verpressen zu Tabletten, wobei auf herkommliche 
Verfahren zuriickgegriffen werden kann. Zur Herstellung der erfmdungsgemaBen Formkorper 
wird das Vorgemisch in einer sogenannten Matrize zwischen zwei Stempeln zu einem festen 
Kornprimat verdichtet. Dieser Vorgang, der im folgenden kurz als Tablettierung bezeichnet 
wird, gliedert sich in vier Abschnitte: Dosierung, Verdichtung (elastische Verformung), pla- 
^^^^^^tische Verformung und AusstoBen. 

Zunachst wird das Vorgemisch in die Matrize eingebracht, wobei die Fiillmenge und damit 
das Gewicht und die Form des entstehenden Formkorpers durch die Stellung des unteren 
Stempels und die Form des PreBwerkzeugs bestimmt werden. Die gleichbleibende Dosierung 
auch bei hohen Formkorperdurchsatzen wird vorzugsweise iiber eine volumetrische Dosie- 
rung des Vorgemischs erreicht. Im weiteren Verlauf der Tablettierung beriihrt der Oberstem- 
pel das Vorgemisch und senkt sich weiter in Richtung des Unterstempels ab. Bei dieser Ver- 
dichtung werden die Partikel des Vorgemisches naher aneinander gedriickt, wobei das Hohl- 
raumvolumen innerhalb der Fullung zwischen den Stempeln kontinuierlich abnimmt. Ab einer 
bestimmten Position des Oberstempels (und damit ab einem bestimmten Druck auf das Vor- 
gemisch) beginnt die plastische Verformung, bei der die Partikel zusammenflieBen und es zur 
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Ausbildung des Formkorpers kommt. Je nach den physikalischen Eigenschaften des Vorgemi- 
sches wird auch ein Teil der Vorgemischpartikel zerdriickt und es kommt bei noch hoheren 
Driicken zu einer Sinterung des Vorgemischs. Bei steigender PreBgeschwindigkeit, also hohen 
Durchsatzmengen, wird die Phase der elastischen Verformung immer weiter verkurzt, so daB 
die entstehenden Formkdrper mehr oder minder groBe Hohlraume aufweisen konnen. Im 
letzten Schritt der Tablettierung wird der fertige Formkorper durch den Unterstempel aus der 
Matrize herausgedriickt und durch nachfolgende Transporteinrichtungen wegbefordert. Zu 
diesem Zeitpunkt ist lediglich das Gewicht des Formkorpers endgultig festgelegt, da die 
PreOlinge aufgrund physikalischer Prozesse (Riickdehnung, kristallographische Effekte, Ab- 
kuhlung etc.) ihre Form und GroBe noch andern konnen. 

^^^^Die Tablettierung erfolgt in handelsublichen Tablettenpressen, die prinzipiell mit Einfach- 
oder Zweifachstempeln ausgertistet sein konnen. Im letzteren Fall wird nicht nur der Ober- 
stempel zum Druckaufbau verwendet, auch der Unterstempel bewegt sich wahrend des PreB- 
vorgangs auf den Oberstempel zu, wahrend der Oberstempel nach unten druckt. Fur kleine 
Produktionsmengen werden vorzugsweise Exzentertablettenpressen verwendet, bei denen der 
oder die Stempel an einer Exzenterscheibe befestigt sind, die ihrerseits an einer Achse mit 
einer bestimmten Umlaufgeschwindigkeit montiert ist. Die Bewegung dieser PreBstempel ist 
mit der Arbeitsweise eines ublichen Viertaktmotors vergleichbar. Die Verpressung kann mit 
je einem Ober- und Unterstempel erfolgen, es konnen aber auch mehrere Stempel an einer 

^^^^^ Exzenterscheibe befestigt sein, wobei die Anzahl der Matrizenbohrungen entsprechend er- 
^^^Biveitert ist. Die Durchsatze von Exzenterpressen variieren ja nach Typ von einigen hundert bis 
maximal 3000 Tabletten pro Stunde. 

Fur groBere Durchsatze wahlt man Rundlauftablettenpressen, bei denen auf einem sogenann- 
ten Matrizentisch eine groBere Anzahl von Matrizen kreisformig angeordnet ist. Die Zahl der 
Matrizen variiert je nach Modell zwischen 6 und 55, wobei auch groBere Matrizen im Handel 
erhaltlich sind. Jeder Matrize auf dem Matrizentisch ist ein Ober- und Unterstempel zugeord- 
net, wobei wiederum der PreBdruck aktiv nur durch den Ober- bzw. Unterstempel, aber auch 
durch beide Stempel aufgebaut werden kann. Der Matrizentisch und die Stempel bewegen 
sich urn eine gemeinsame senkrecht stehende Achse, wobei die Stempel mit Hilfe schienenar- 
tiger Kurvenbahnen wahrend des Umlaufs in die Positionen fur Beflillung, Verdichtung, pla- 
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stische Verformung und AusstoB gebracht werden. An den Stellen, an denen eine besonders 
gravierende Anhebung bzw. Absenkung der Stempel erforderlich ist (Beftillen, Verdichten, 
AusstoBen), werden diese Kurvenbahnen durch zusatzliche Niederdruckstiicke, Nierderzug- 
schienen und Aushebebahnen unterstutzt. Die Befullung der Matrize erfolgt uber eine starr 
angeordnete Zufuhreinrichtung, den sogenannten Fullschuh, der mit einem Vorratsbehalter fur 
das Vorgemisch verbunden ist. Der PreBdruck auf das Vorgemisch ist uber die PreBwege fur 
Ober- und Unterstempel individual einstellbar, wobei der Druckaufbau durch das Vorbeirol- 
len der Stempelschaftkopfe an verstellbaren Druckrollen geschieht. 

^^^^ Rundlaufpressen konnen zur Erhohung des Durchsatzes auch mit zwei Fullschuhen versehen 
^^^^werden, wobei zur Herstellung einer Tablette nur noch ein Halbkreis durchlaufen werden 
^^^muB. Zur Herstellung zwei-und mehrschichtiger Formkorper werden mehrere Fullschuhe 
hintereinander angeordnet, ohne daB die leicht angepreBte erste Schicht vor der weiteren Be- 
fullung ausgestoBen wird. Durch geeignete ProzeBfuhrung sind auf diese Weise auch Mantel- 
und Punkttabletten herstellbar, die einen zwiebelschalenartigen Aufbau haben, wobei im Falle 
der Punkttabletten die Oberseite des Kerns bzw. der Kernschichten nicht uberdeckt wird und 
somit sichtbar bleibt. Auch Rundlauftablettenpressen sind mit Einfach- oder Mehrfachwerk- 
zeugen ausriistbar, so daB beispielsweise ein auBerer Kreis mit 50 und ein innerer Kreis mit 35 
Bohrungen gleichzeitig zum Verpressen benutzt werden. Die Durchsatze modemer Rund- 
lauftablettenpressen betragen uber eine Million Formkorper pro Stunde. 

^^^^m Rahmen der vorliegenden Erfindung geeignete Tablettiermaschinen sind beispielsweise 
erhaltlich bei den Firmen Apparatebau Holzwarth GbR, Asperg, Wilhelm Fette GmbH, 
Schwarzenbek, Hofer GmbH, Weil, KILIAN, Koln, KOMAGE, Kell am See, KORSCH Pres- 
sen GmbH, Berlin, Mapag Maschinenbau AG, Bern (CH) sowie Courtoy N.V., Halle 
(BE/LU). Besonders geeignet ist beispielsweise die Hydraulische Doppeldruckpresse HPF 
630 der Firma LAEIS, D. 



Die Formkorper konnen dabei in vorbestimmter Raumform und vorbestimmter GroBe gefer- 
tigt werden. Als Raumform kommen praktisch alle sinnvoll handhabbaren Ausgestaltungen in 
Betracht, beispielsweise also die Ausbildung als Tafel, die Stab- bzw. Barrenform, Wiirfel, 
Quader und entsprechende Raumelemente mit ebenen Seitenflachen sowie insbesondere zy- 
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linderformige Ausgestaltungen mit kreisformigem oder ovalem Querschnitt. Diese letzte Aus- 
gestaltung erfaBt dabei die Darbietungsform von der Tablette bis zu kompakten Zylinderstiik- 
ken mit einem Verhaltnis von Hohe zu Durchmesser oberhalb 1. 

Die portionierten PreBlinge konnen dabei jeweils als voneinander getrennte Einzelelemente 
ausgebildet sein, die der vorbestimmten Dosiermenge der Wasch- und/oder Reinigungsmittel 
entspricht. Ebenso ist es aber moglich, PreBlinge auszubilden, die eine Mehrzahl solcher Mas- 
seneinheiten in einem PreBling verbinden, wobei insbesondere durch vorgegebene Sollbruch- 
stellen die leichte Abtrennbarkeit portionierter kleinerer Einheiten vorgesehen ist. Ftir den 
^ _ Einsatz von Textilwaschmitteln in Maschinen des in Europa ublichen Typs mit horizontal 
^^^^^angeordneter Mechanik kann die Ausbildung der portionierten PreBlinge als Tabletten, in Zy- 
^^^F linder- oder Quaderform zweckmaBig sein, wobei ein Durchmesser/Hohe-Verhaltnis im Be- 
reich von etwa 0,5 : 2 bis 2 : 0,5 bevorzugt ist. Handelsubliche Hydraulikpressen, Ex- 
zenterpressen oder Rundlauferpressen sind geeignete Vorrichtungen insbesondere zur Her- 
stellung derartiger PreBlinge. 

Die Raumform einer anderen Ausfuhrungsform der Formkorper ist in ihren Dimensionen der 
Einspulkammer von handelsublichen Haushaltswaschmaschinen angepaBt, so daB die Form- 
korper ohne Dosierhilfe direkt in die Einspulkammer eindosiert werden konnen, wo sie sich 
wahrend des Einspulvorgangs auflost. Selbstverstandlich ist aber auch ein Einsatz der 
^^^^^Waschmittelformkorper uber eine Dosierhilfe problemlos moglich. 

Ein weiterer bevorzugter Formkorper, der hergestellt werden kann, hat eine platten- oder ta- 
feiartige Struktur mit abwechselnd dicken langen und diinnen kurzen Segmenten, so daB ein- 
zelne Segmente von diesem "RiegeP an den Sollbruchstellen, die die kurzen diinnen Seg- 
mente darstellen, abgebrochen und in die Maschine eingegeben werden konnen. Dieses Prin- 
zip des ' negelfbrmigen" Formkorperwaschmittels kann auch in anderen geometrischen For- 
men, beispielsweise senkrecht stehenden Dreiecken, die lediglich an einer ihrer Seiten langs- 
seits miteinander verbunden sind, verwirklicht werden. 

Moglich ist es aber auch, daB die verschiedenen Komponenten nicht zu einer einheitlichen 
Tablette verpreBt werden, sondern daB Formkorper erhalten werden, die mehrere Schichten, 
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also mindestens zwei Schichten, aufweisen. Dabei ist es auch moglich, daB diese verschiede- 
nen Schichten unterschiedliche Losegeschwindigkeiten aufweisen. Hieraus konnen vorteil- 
hafte anwendungstechnische Eigenschaften der Formkorper resultieren. Falls beispielsweise 
Komponenten in den Formkorpem enthalten sind, die sich wechselseitig negativ beeinflussen, 
so ist es moglich, die eine Komponente in der schneller loslichen Schicht zu integrieren und 
die andere Komponente in eine langsamer losliche Schicht einzuarbeiten, so daB die erste 
Komponente bereits abreagiert hat, wenn die zweite in Losung geht. Der Schichtaufbau der 
Formkorper kann dabei sowohl stapelartig erfolgen, wobei ein Losungsvorgang der inneren 
Schicht(en) an den Kanten des Formkorpers bereits dann erfolgt, wenn die auBeren Schichten 
noch nicht vollstandig gelost sind, es kann aber auch eine vollstandige Umhullung der inneren 
Schicht(en) durch die jeweils weiter auBen liegende(n) Schicht(en) erreicht werden, was zu 
einer Verhinderung der fruhzeitigen Losung von Bestandteilen der inneren Schicht(en) ftihrt. 

In einer weiter bevorzugten Ausfuhrungsform der Erfindung besteht ein Formkorper aus min- 
destens drei Schichten, also zwei auBeren und mindestens einer inneren Schicht, wobei min- 
destens in einer der inneren Schichten ein Peroxy-Bleichmittel enthalten ist, wahrend beim 
stapelfdrmigen Formkorper die beiden Deckschichten und beim hiillenformigen Formkorper 
die auBersten Schichten jedoch frei von Peroxy-Bleichmittel sind. Weiterhin ist es auch mog- 
lich, Peroxy-Bleichmittel und gegebenen falls vorhandene Bleichaktivatoren und/oder Enzyme 
raumlich in einem FormkSrper voneinander zu trennen. Derartige mehrschichtige Formkorper 
weisen den Vorteil auf, daB sie nicht nur uber eine Einspulkammer oder uber eine Dosiervor- 
chtung, welche in die Waschflotte gegeben wird, eingesetzt werden konnen; vielmehr ist es 
in solchen Fallen auch moglich, den Formkorper im direkten Kontakt zu den Textilien in die 
Maschine zu geben, ohne daB Verfleckungen durch Bleichmittel und dergleichen zu befurch- 



ten waren. 



Ahnliche Effekte lassen sich auch durch Beschichtung ("coating") einzelner Bestandteile der 
zu verpressenden Wasch- und Reinigungsmittelzusammensetzung oder des gesamten Form- 
korpers erreichen. Hierzu konnen die zu beschichtenden Korper beispielsweise mit waBrigen 
Losungen oder Emulsionen bedust werden, oder aber uber das Verfahren der Schmelzbe- 
schichtung einen Uberzug erhalten. 
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Nach dem Verpressen weisen die Wasch- und Reinigungsmittelformkorper eine hohe Stabili- 
tat auf. Die Bruchfestigkeit zylinderformiger Formkorper kann iiber die MeBgroBe der diame- 
tralen Bruchbeanspruchung erfaBt werden. Diese ist bestimmbar nach 

2P 
a = 

TlDt 

Hierin steht a fiir die diametrale Bruchbeanspruchung (diametral fracture stress, DFS) in Pa, P 
ist die Kraft in N, die zu dem auf den Formkorper ausgeubten Druck fiihrt, der den Bruch des 
Formkorpers verursacht, D ist der Formkorperdurchmesser in Meter und t ist die Hohe der 
Formkorper. 
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Beispiele: 




Durch Abmischung von tensidhaltigen Granulaten mit pulverfbrmigen Aufbereitungs- 
komponenten wurden Vorgemische hergestellt, die in einer Korsch-Tablettenpresse zu 
Waschmitteltabletten verpreBt wurden. Dabei wurde der PreBdruck so eingestellt, daB jeweils 
zwei Serien von Formkorpern erhalten wurden, die sich in ihrer Harte unterscheiden. 

Das Tensidgranulat A, das zu den erfindungsgemaBen Formkorpern El fuhrte, enthielt dabei 
1,1 Gew.-% APG und 6,4 Gew.-% nichtionisches Tensid auf Basis eines ethoxylierten Alko- 
hols (= APGrEthoxylat -Verhaltnis von 1:5,82). Beim Tensidgranulat B, das zu den Formkor- 
pern VI verpreBt wurde, wurden nur 0,5 Gew.-% APG und 7,0 Gew.-% ethoxylierter Alkohol 
(APG:Ethoxylat-Verhaltnis von 1:14) eingesetzt; das Tensidgranulat C, das die FormkOrper 
V2 lieferte, enthielt genau umgekehrte Mengen an APG bzw. ethoxyliertes Niotensid 
(APG: Ethoxylat- Verhaltnis von 14:1) 



Die Formkorper El, VI und V2 bzw. El \ VI und V2 unterscheiden sich nur in ihrer Harte, 
nicht in ihrer Zusammensetzung. Die Zusammensetzung der Tensidgranulate sowie die Zu- 
sammensetzung der zu verpressenden Vorgemische (und damit der Formkorper) zeigen die 
Tabellen 1 und 2. 




Tabelle 1 : Zusammensetzung der Tensidgranulate [Gew.-%] 





A 


B 


C 


CV 13 -AIkylbenzolsulfonat 


18,6 


18,6 


18,6 


C i; il< -Fettalkohol mit 7 EO 


6,4 


7,0 


0,5 


C,2, K -Fettalkoholsulfat 


4,1 


4,1 


4,1 


C, 2l() -Alkyl-l,4-glycosid 


1,1 


0,5 


7,0 


Seife 


1,6 


1,6 


1,6 


optischer Aufheller 


0,8 


0,8 


0,8 




Natriumcarbonat 


14,4 


14,4 


14,4 


Natriumsilikat 


6,7 


6,7 


6,7 


Acrylsaure-Maleinsaure-Copolymer 


5,3 


5,3 


5,3 


Zeolith A (wasserfreie Aktivsubstanz) 


27,6 


27,6 


27,6 


Wasser, Salze 


Rest 


Rest 


Rest 



Tabelle 2: Zusammensetzung des Vorgemischs [Gew.-%]: 





Tensidgranulat 


61,3 


Zeolith 


2,0 


Natriumperborat-Monohydrat 


23,7 


TAED 


2,4 


Schauminhibitor 


4,7 


Polyacrylat 


1,4 


Parfiim 


0,5 


Desintegrationshilfsmittel (Cellulose) 


4,0 



Die Harte der Tablettcn wurde durch Verformung der Tablette bis zum Bruch gemessen, wo- 
bei die Kraft auf die Scitenflachen der Tablette einwirkte und die maximale Kraft, der die Ta- 
blette standhielt, ermitlelt wurde. 



Zur Bestimmung des Tablcttenzerfalls wurde die Tablette in ein Becherglas mit Wasser gelegt 
(600ml Wasser, Temperatur 30°C) und die Zeit bis zum vollstandigen Tablettenzerfall gemes- 
sen. 

Die einzelnen Vorgemische wurden mit Hilfe einer Rundlaufer-Tablettenpresse (Firma, Mo- 
del I) zu Serien von Tabletten verpreBt. Die einzelnen Tabletten einer Serie konnen dabei hin- 
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sichtlich ihrer Harte und ihrer Zerfallszeiten variieren, da der PreBdruck bei Rundlauferpres- 
sen nicht so exakt eingestellt werden kann wie beispielsweise auf Exzenterpressen. 
Die experimentellen Daten der einzelnen Tablettenserien zeigt Tabelle 3: 

Tabelle 3: Waschmitteltabletten [physikalische Daten] 



Tablette 


El 


VI 


V2 


El' 


VI' 


V2' 


Tablettenharte 


43-51 N 


38-45 N 


40-47 N 


51-59 N 


53-60 N 


52-61 N 


Tablettenzerfall 


1 5-22 sec 


30-37 sec 


40-50 sec 


23-27 sec 


42-48 sec 


> 50 sec 
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Patentanspriiche: 

1. Wasch- und Reinigungsmittelformkorper aus verdichtetem teilchenformigen Wasch- und 
Reinigungsmittel, enthaltend Tensid(e), Geruststoff(e) sowie gegebenenfalls weitere 
Wasch- und Reinigungsmittelbestandteile, dadurch gekennzeichnet, daB die Formkdrper 

a) 0,2 bis 10Gew.-% eines oder mehrer nichtionischer Tenside aus der Gruppe der 
Alkypolyglycoside und/oder Polyhydroxyfettsaureamide sowie 

b) bis 15 Gew.-% eines oder mehrer nichtionischer Tenside aus der Gruppe der 
alkoxylierten Alkohole 

in Verhaltnis 10:1 bis 1:10 enthalten. 

2. Wasch- und Reinigungsmittelformkorper nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Gesamtmenge an nichtionischen Tensiden 1 bis 15 Gew.-% betragt. 

3. Wasch- und Reinigungsmittelformkorper nach einem der Anspriiche 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Verhaltnis von nichtionischen Tensiden aus der Gruppe der Al- 
kylpolyglycoside und/oder Glucaminde zu den nichtionischen Tensiden aus der Gruppe 
der alkoxylierten Alkohole 2:1 bis 1:8, vorzugsweise 1:1 bis 1:7 und insbesondere 1:2 bis 
1 :4 betragt. 

4. Wasch- und Reinigungsmittelformkorper nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB sie 0,2 bis 8 Gew.-%, vorzugsweise 0,5 bis 5 Gew.-% und insbesondere 
1 bis 3 Gew.-% eines oder mehrer nichtionischer Tenside aus der Gruppe der Alkypoly- 
glycoside und/oder Glucamide enthalten. 

5. Wasch- und Reinigungsmittelformkorper nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB er 1 bis 12 Gew.-%, vorzugsweise 2,5 bis 10 Gew.-% und insbesondere 
4 bis 8 Gew.-% eines oder mehrer nichtionischer Tenside aus der Gruppe der alkoxylier- 
ten Alkohole enthalt. 
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6. Wasch- und Reinigungsmittelformkorper nach einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB sie als nichtionische(s) Tensid(e) a) Alkylpolyglycosid(e) mit einem 
Glycosidierungsgrad von 1,0 bis 4,0, vorzugsweise von 1,0 bis 2,0 und insbesondere von 
1,1 bis 1,4 enthalten. 

7. Wasch- und Reinigimgsmittelformkorper nach einem der Anspruche 1 bis 6, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB sie als nichtionische(s) Tensid(e) a) Alkylpolyglucosid(e) enthalten. 




8. Wasch- und Reinigungsmittelformkorper nach einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB sie als nichtionische(s) Tensid(e) a) Polyhydroxyfettsaureamid(e) der 
Formel (I) enthalten 

R 1 



R-CO-N-[Z] 



(I) 




in der RCO fur einen aliphatischen Acylrest mit 6 bis 22 Kohlenstoffatomen, R 1 fur 
Wasserstoff, einen Alkyi- oder Hydroxyalkylrest mit 1 bis 4 Kohlenstoffatomen und [Z] 
fur einen linearen oder verzweigten Polyhydroxyalkylrest mit 3 bis 10 Kohlenstoffatomen 
und 3 bis 1 0 Hydroxylgruppen steht 

9. Wasch- und Reinigungsmittelformkorper nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, daB 
ein Polyhydroxyfettsaufeamid der Formel (I) eingesetzt wird, in der RCO fur einen ali- 
phatischen Acylrest mit 12 bis 18 Kohlenstoffatomen, R' fur Wasserstoff, einen Alkyl- 
oder Hydroxyalkylrest mit 1 bis 4 Kohlenstoffatomen und [Z] ftir einen Glucose-, Fructo- 
se-, Maltose-, Lactose-, Galactose-, Mannose- oder Xyloserest steht 

10. Wasch- und Reinigungsmittelformkorper nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, daB 
ein C,,. l8 -N-Methylglucamid (R'= CH 3 , Z=Glucoserest in Formel I) eingesetzt wird. 



. Wasch- und Reinigungsmittelformkorper nach einem der Anspruche 1 bis 10, dadurch 
gekennzeichnet, daB sie als nichtionische(s) Tensid(e) b) alkoxylierte(n) Alkohol(e) ent- 
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halten, die sich von C 8 _22~Alkoholen, vorzugsweise von C 8 . 2 o~Alkoholen und insbesondere 
von C 12 . 18 -Alkoholen ableiten. 



12. Wasch- und Reinigungsmittelformkorper nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, daB 
sie als nichtionische(s) Tensid(e) b) ethoxylierte Alkohole mit Ethoxylierungsgraden zwi- 
schen 2,0 und 10, vorzugsweise zwischen 5,0 und 8,0 und insbesondere zwischen 5,5 und 
7,0 enthalten. 




13. Wasch- und Reinigungsmittelformkorper nach einem der Anspriiche 1 bis 11, dadurch 
gekennzeichnet, daB sie als nichtionische(s) Tensid(e) b) gemischt alkoxylierte, vorzugs- 
weise ethoxylierte und propoxylierte Alkohole enthalten. 

14. Wasch- und Reinigungsmittelformkorper nach einem der Anspriiche 1 bis 13, dadurch 
gekennzeichnet, daB zusatzlich ein Desintegrationshilfsmittel auf Cellulosebasis in den 
Formkorpem enthalten ist. 
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Zusammenfassung: 



"Wasch- und Reinigungsmittelformkorper mit verbessertem Eigenschaftsprofil" 

Die vorliegende Erfindung betrifft Wasch- und Reinigungsmittelformkorper, die sich sowohl 
durch eine hohe Harte und damit Transport- und Handhabungsstabilitat auszeichnen, als auch 
ausgezeichnete Zerfallseigenschaften besitzen. Dieses vorteilhafte Eigenschaftsprofil wird 
dadurch erreicht, daB die Formkorper 0,2 bis 10 Gew.-% eines oder mehrer nichtionischer 
Tenside aus der Gruppe der Alkypoly glycoside und/oder Polyhydroxyfettsaureamide sowie 1 
bis 15 Gew.-% eines oder mehrer nichtionischer Tenside aus der Gruppe der alkoxylierten 
Alkohole in Verhaltnis 10:1 bis 1:10 enthalten. 



